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Verfahren sowie Matriz e zur Anbringung eines Funktionselement* a « 

ein Blechteil 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Anbringung eines Funk- 
tionselementes mit einem Kopfende und ggf. einem Schaftteil, insbesondere 
eines Befestigungselementes, an ein Blechteil ggf. in flussigkeits- und/oder 
gasdichter Form, wobei das Funktibnselement gegen das durch eine, einen 
Umformraum aufweisende Matrize abgestiitzte Blechteil gepresst und 
Blechmaterial mittels wenigstens eines beweglich gelagerten Formteils vor- 
zugsweise mittels wenigstens zwei solcher Formteile der Matrize, wobei das 
bzw. jedes Formteil einen Wandbereich des Umformraums bildet und durch 
eine radial nach innen gerichtete Bewegung das Blechmaterial in eine Hin- 
terschneidung des Funktionselementes gedruckt wird. Ferner betrifft die 
Erfindung eine Matrize, insbesondere zur Verwendung in einem solchen 
Verfahren zur Anbringung eines Funktionselementes mit einem Kopfende 
und ggf. einem Schaftteil, insbesondere eines Befestigungselementes, an ein 
Blechteil ggf. in fliissigkeits- und/oder gasdichter Form, wobei die Matrize 
einen Matrizenkorper und wenigstens ein darin beweglich gelagertes Form- 
teil, vorzugsweise mindestens zwei solche Formteile sowie ein vorgespanntes 
Anschlagelement fur das bzw. jedes Formteil in der Mitte des Matrizenkor- 
pers aufweist und das bzw. jedes Formteil einen Wandbereich eines in der 
Matrize im Bereich ihrer dem Blechteil zugewandten Stirnseite vorgesehenen 
Umformraums bildet bzw. bilden und durch eine jeweilige schrag gestellte 
Fuhrungsbahn fur eine radial nach innen gerichtete Bewegung gefuhrt ist, 
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die zu einem Eindriicken des Blechmaterials in ein Formmerkmal bzw. eine 
Hinterschneidung.des Funktionselementes fuhrt. 

Eiri Verfahren bzw. eine Matrize dieser Art ist aus der europaischen Patent 
anmeldung 99 120 559.2 bekannt. Dort wird ein solches Verfahren bzw. 
eine solche Matrize verwendet, um verschiedene Funktionselemente an ein 
Blechteil anzubringen. Beispielsweise kann es sich bei dem Funktionsele- 
ment um ein Element gemafi den dortigen Fig. la und lb handeln, wo der 
Kopfteil einen grofceren Durchmesser als der Schaftteil aufweist und zwi- 
schen dem Kopfteil und Schaftteil eine Hinterschneidung gebildet ist. Ferner 
kann es sich bei dem Funktionselement um ein Element handeln, das sich 
entsprechend der dortigen Fig. 5 als Gewindestift mit einem zumindest im 
wesentlichen konstanten Durchmesser darstellt. Dabei konnen Verdrehsi- 
cherungsmerkmale im Bereich des Kopfendes desGewindestiftes vorgesehen 
15 werden. Alternativ hierzu kann es sich bei dem Funktionselement um ein 
Element entsprechend der deutschen Patentanmeldung 10118973.7 han- 
deln. Ferner kann es sich bei dem Funktionselement um ein Element han- 
deln, das sich als hohles Rohrelement darstellt oder entsprechend der euro- 
paischen Patentanmeldung EP 020 12625.6 ausgebildet ist. Ferner kann 
sich das Funktionselement lediglich als Mutterelement darstellen, wobei der 
Mutterkorper sozusagen den Kopfteil des Elements bildet. 

Wichtig bei der Form des Funktionselements ist lediglich, dass es im Be- 
reich des Kopfteils bzw. des Elementeteils, das vom Blechteil umfasst wird, 
eine oder mehrere Hinterschneidungen oder Formmerkmalen wie Vertiefun- 
gen gibt, die fur einen formschlussigen Eingriff mit dem Blechmaterial im 
Bereich einer sich bei der Anbringung des Funktionselements am Blechteil 
ausbildenden Vertiefung des Blechteils vorliegt. Es ist nicht notwendig, dass 
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das Funktionselement mit einem Gewinde ausgestattet ist. Es kann sich bei 
dem Funktionselement durchaus um ein Element handeln, das beispiels- 
weise als Fuhrungsstift ausgebildet ist, oder einen Kugelkopf aufweist oder 
mit besonderen Merkmalen ausgestattet ist, um bestimmte Funktionen 
durchzufuhren. Als weiteres Beispiel kann hier einen Stift genannt werden, 
der in einem Auto der Aufnahme einer Federklammer zur Befestigung eines 
Teppiches oder einer Bremsleitungsklammer oder Kabelklammer dient. 



Ferner kann es sich bei dem Funktionselement um ein Hohlkorperelement 
0 wie ein Mutterelement mit oder ohne Iimengwinde handeln, das selbst den 
Kopfteil darstellt und nicht unbedingt einen Schaftteil aufweist. Die Hinter- 
schneidung ware dann bspw. am Obergang von der Seitenwand des Ele- 
ments in dessen freiliegenden Stirnflache zu realisieren, bzw. durch diesen 
Obergang realisiert. 



Es ist bekannt, Funktionselemente durch verschiedene Verfahren und unter 
Anwendung von verschiedenen Matrizen an Blechteilen im industriellen 
MaJSstab anzubringen. Dies geschieht haufig zeitgleich mit der Verformung 
des Blechteils zu einem dreidimensionalen Gegenstand. Problematisch bei 
alien solchen Verfahren und Matrizen ist, dass sie zuverlassig iiber lange 
Serien arbeiten miissen. 



Ein Problem bei der Herstellung von Blechteilen, die eine Vertiefung aufwei- 
sen, in der das Kopfteil eines Funktionselementes formschlussig aufgenom- 
25 men ist, liegt darin, dass die bisher bekannten Verfahren bzw. Matrizen 

gelegentlich zu einer FehlausbUdung der Vertiefung fuhren, beispielsweise 
in dem Sinne, dass die Vertiefung nicht symmetrisch ausgebildet ist. 



v 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren bzw. erne Matrize 
der eingangs genannten Art so weiter zu verbessern, dass das Verfahren 
bzw. die Matrize noch zuverlassiger arbeiten und unerwunschte unsymmet- 
rische oder Fehlausbildungen des Blechteils nicht oder hochstens nur ex- 
trem selten vorkommen. 

Urn diese Aufgabe zu losen, wird verfahrensmaSig nach der Erfindung 
vorgesehen, dass das Formteil bzw. jedes Formteil solange an der radial 
nach innen gerichteten Bewegung gehindert wird, bis das Blechmaterial 
durch das Kopfende des Funktionselements in den Umformraum zur Aus- 
bildung einer deutlichen, das Kopfende mindestens weitgehend umschlie- 
fienden Vertiefung gezogen ist und erst dann fur die radiale Bewegung zum 
Drucken des Blechmaterials in die Hinterschneidung freigegeben werden. 



Hfir Ferner wird erfindungsgemaS eine Matrize vorgesehen, die sich dadurch 
auszeichnet, dass das Anschlagelement in Richtung auf das Blechteil zu 
vorgespannt ist, dass jedes Formteil bei der Ausbildung einer Vertiefung im 
Blechteil, welche im Umformraum der Matrize durch auf das Kopfende des 
Funktionselements ausgeubten Druck erfolgt, am Anschlagelement abge- 
stutzt ist und hierdurch an der radial nach innen gerichteten Bewegung 
solange gehindert ist, bis der Bereich des Anschlagelements, an dem jedes 
Formteil abgesttitzt ist, durch den erwahnten Druck vom Kopfende des 
Funktionselements gegen die Vorspannung am Formteil vorbei bewegt ist 
und die radiale Bewegung des Formteils freigegeben hat. 



Dadurch, dass das Formteil bzw. die Formteile zunachst durch Anlage am 
Anschlagelement unbeweglich gehalten werden, liegen klar definierte Ver- 
haltnisse fur die Ausbildung der Vertiefung vor, so dass es gelingt, die Ver- 
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tiefung ordnurigsgemaiS auszubilden, ohne Fehlausbildungen der Vertiefung 
beftlrchten zu mussen. Ferner werden die radialen Bewegungen der Form- 
teile, die dazu fubxen, dass das Blechmaterial in die Formmerkmale bzw. die 
Hinterschneidung des Funktionselements hineingedruckt wird, durch das 
gewahlte Verfahren bzw. durch die erfindungsgemafi ausgebildete Matrize so 
synchronisiert, dass eine symmetrische Verformung des Blechmaterials im 
Bereich der Vertiefung urn das Kopfende des Funktionselementes herum 
erfolgt, wodurch ebenfalls eine symmetrische Ausbildung der Verbindung 
zwischen dem Blechteil und dem Funktionselement erfolgt, ohne dass Fehl- 
ausbildungen dieser Verbindung zu befurchten sind. 



Je nachdem, wie das Funktionselement geschaffen ist, konnen die Formteile 
entsprechend dem Anspruch 2 an ihren, dem Blechmaterial zugewandten 
Flachen am Ubergang in den den Umformraum bildenden Wandabschnitten 
15 gerundet sein, und die genannten. Wandabschnitte konnen das Blechmate- 
rial in Formmerkmale in der radial aufieren Seite des Kopfendes des Funkti- 
onselements hineindrucken. Sollte eine Hinterschneidung am Funktions- 
element am Kopfteil oder zwischen dem Kopfteil und dem Schaftteil vorlie- 
gen, so konnen die Formteile an ihren, dem Blechmaterial zugewandten 
Flachen am Ubergang in den den Umformraum bildenden Wandabschnitten 
gerundete, radial nach innen ragende Vorsprunge aufweisen, die das 
Blechmaterial in die Hinterschneidung hineindrucken. Auch hier dient die 
gerundete Form der schoneren Behandlung des Blechteils, so dass dieses 
nicht perforiert oder gelocht wird. 



Besonders einfach gestaltet sich das erfindungsgemaSe Verfahren bzw. die 
erfmdungsgemaSe Matrize, wenn die Formteile an der radial nach innen 
gerichteten Bewegung durch ein in Richtung auf das Blechteil zu vorge- 
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spanntes Anschlagelement der Matrize gehindert werden, an der sie abge- 
stutzt sind und das Anschlagelement durch das Kopfende des Funktions- 
elements unter Zwischenschaltung des Blechmaterials bei der Ausbildung 
der Vertiefung zuruckgedrangt wird, bis die Abstutzung der Formteile am 
5 Anschlagelement aufgehoben ist. 
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Mit einer relativ einfachen Ausbildung des Anschlagelements wird somit bei 
der Ausbildung der Vertiefung im Blechteil das Anschlagelement der Matrize 
soweit zuruckgedrangt, bis die Formteile sich nicht mehr am Anschlagele- 
ment abstutzen und aufgrund des auf den dem Blechteil zugewandten 
Stirnflachen der Formteile ausgeubten Druckes sich entlang der schrag 
gestellten Fuhrungsbahnen bewegen konnen. Auch diese Bewegung erfolgt 
synchronisiert, weil das Blechteil durch den Stempel des Setzkopfes auf den 
Stirnseiten aller Formteile gleichzeitig gedruckt wird und selbst fur die 
1 5 synchronisierte Bewegung der Formteile entlang der jeweils zugeordneten 
schrag gestellten Fuhrungen sorgt. Da die Formteile unter der Einwirkung 
des Setzkopfs, der gegen das Blechteil druckt, in axialer Richtung um den 
gleichen Betrag bewegt werden, bewegen sie sich ebenfalls alle - weil die 
Fuhrungsbahnen alle den gleichen Winkel mit der Langsachse der Matrize 
bilden - um einen gleichen radialen Betrag in die radiale Richtung. Im Be- 
reich der Formteile der Matrize wird das Blechmaterial besonders innig mit 
am Funktionselement ausgebildeten, insbesondere nut- und/oder riffelarti- 
gen Verdrehsicherungsmerkmalen in Eingriff gebracht, wodurch eine be- 
sonders sichere Verdrehsicherung erfoigt. 



25 



Besonders gunstig ist es, wenn fur die Formteile jeweilige zur Langsachse 
der Matrize geneigte T-nutartige Fuhrungsbahnen vorgesehen sind, in de- 
nen die Formteile nach der Freigabe der radial nach innen gerichteten Be- 



wegung unter dem Druck eines.Stempels gleiten und die oben erwahnte 
axiale land radiale Bewegung gleichzeitig au.sfuhren. Die Formteile konnen 
im Querschnitt auch die Form von T-Nutsteinen aufweisen, wodurch eine 
besonders gunstige Fuhrung der Fonnteile erfolgt. 

Besonders gunstig ist es, wenn der Umformraum der Matrize nicht nur 
durch die Wandbereiche der beweglich gelagerten Formteile gebildet ist, 
sondern auch durch fest angeordnete Wandbereiche des Matrizenkorpers 
gebildet ist, die je zwischen zwei beweglichen Formteilen der Matrize ange- 
ordnet sind. 

Die fest angeordneten Wandbereiche des Matrizenkorpers sind bevorzugt im 
Ausgangszustand zur Erzeugung der Vertiefung im Blechteil so ausgelegt, 
dass sie gegenuber den Wandbereichen der Formteile, die den Umformraum 
mit definieren, fluchten oder geringfugig zuruckversetzt sind, wahrend sie 
im geschlossenen Zustand der Matrize nach der Fertigstellung der Verbin- 
dung zwischen dem Funktionselement und dem Blechteil deutlich gegen- 
uber den Wandbereichen der Formteile, die den Umformraum mit definie- 
ren, so versetzt sind. 

Dies bedeutet, dass bei der Schliefibeweguhg der Matrize das Blechmaterial 
im Bereich der Vertiefung besonders intensiv im Bereich der Formteile 
verformt wird, dagegen in Bereichen zwischen den Formteilen eher weniger 
verformt wird. Diese abwechselnde Verformung des Blechmaterials im Be- 
reich der Vertiefung fuhrt zu einer aufierordentlich gunstigen Verdrehsiche- 
rung. 
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Das Verfahren wird ublicherweise so durchgefuhrt, dass das Blechteil nicht 
perforiert wird, wodurch eine gas- und fliissigkeitsdichte Verbindung zwi- 
schen dem Funktionselement .und dem Blechteil moglich ist. Dies kann 
insbesondere dann von Vorteil sein, wenn die Funktionselemente in einer 
5 Bodengruppe eines Fahrzeugs oder in Bereichen eingebaut werden, wo 

Wasser oder Salzlosung von aufcen in Beruhrung mit dem Blechteil kommt 
Aufgrund der nicht erfolgten Perforierung des Blechteils besteht keine M6g- 
lichkeit, dass eine solche Flussigkeit von der aufceren Seite des Blechteils 
MM auf die i^nere Seite des Blechteils durch die Verbindung zwischen dem 

Funktionselement und dem Blechteil gelangt und dort Korrosion verursacht. 

Die Erfindung ist aber nicht darauf beschrankt, Verbindungen herzustellen, 
bei denen das Funktionselement das Blechteil nicht durchdringt. Stattdes- 
sen ist es durchaus moglich, mit einem gelochten Blech zu arbeiten und die 
15 Vertiefung im Bereich der Lochung des gelochten Bleches auszubilden oder 
bei der Ausbildung einer zunachst ungelochten Vertiefung im Blechteil 
dieses mit einem nachlaufenden Lochstempel durchzulochen. Eine solche 
Konstruktion konnte beispielsweise dann von Vorteil sein, wenn es sich bei 

• dem Funktionselement um ein Mutterelement handelt, wo man Zugang zum 
0 Gewinde von der in dem Funktionselement abgewandten Seite des Blechteils 
wunscht oder eine Situation herbeifuhren mochte, in der eine Schraube 
durch ein Mutterelement und durch das Blechteil hindurchgeschraubt 
werden kann, was beispielsweise dann nutzlich sein konnte, wenn mit einer 
gewindeformenden oder gewindeschneidenden Schraube gearbeitet wird, die 
25 gleichzeitig ein Gewinde im Blechteil erzeugt und hierdurch einen leitenden 
CTbergang zwischen Schraube und Blechteil schafft, beispielsweise dann, 
wenn es sich bei der Schraube um einen Massebolzen oder andere elektri- 
sche Anschlusse hahdelt. 



Besonders bevorzugte Ausfuhrungen des Verfahrens bzw. der Matrize sind 
den Unteranspruchen zu entnehmen. 



Die Erfmdung wird nachfolgend naher und anhand eines bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnungen erlautert; in 
diesen zeigen: 

Fl 8- 1 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemafte Matrize, 

die zur Anwendung mit einem Setzkopf zur Anbringung 
eines Punktionselementes an einem Blechteil gedacht ist, 
wobei die Schnittebene der . Fig. 1 mit A-A in Fig. 2 ange- 
geben ist, 

Fi S- 2 * eine Draufsicht auf die Matrize der Fig. 1, entsprechend 

der Ebene IMI in Fig. 1, 

Fig. 3 und 4 Darstellungen, die den Fig. 1 und 2 entsprechen, jedoch 

nach einer Schliefibewegung einer Presse, in die der Setz- 
kopf und die Matrize eingebaut ssind, wobei eine Vertie- 
fung im Blechteil ausgebildet ist und die Ausbildung der 
Vertiefung kurz vor dem Abschluss steht, und 

Fig. 5 und 6 weitere Darstellungen entsprechend der Fig. 1 und 2 bzw. 

3 und 4, jedoch am Ende des Anbringungsverfahrens zu 
einem Zeitpunkt,wo das Funktionselement vollstandig am 
Blechteil angebracht ist. 
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Bezugnehmend zunachst auf die Fig. 1 und 2 ist dort eine Matrize 10 ge- 
zeigt, die unterhalb eines Blechteils 12 angeordnet ist, wobei oberhalb des 
Blechteils ein Funktionselemeht 14 von einem schematisch dargestellten 
Setzkopf auf das Blechteil in Pfeilrichtung 18 zu bewegt wird, wobei das 
untere Stirnende des aus Kopfteil 20 und Schaftteil 22 bestehenden Funkti- 
onselement gerade auf das Blechteil 12 gelangt ist. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist der Kopfteil 20 des Funktionselementes 14 im 
Durchmesser groSer als der Durchmesser des Schaftteils 22, der in diesem 
Beispiel mit einem Gewinde versehen ist. Ferner weist der Kopfteil 20 des 
Funktionselementes mehrere radiale Vertiefungen 24 auf, die gleichmaiSig 
urn den Umfang des Kopfteils 20 angeordnet sind. In diesem Beispiel sind 
zwolf solche gleichmafcig verteilte Vertiefungen vorgesehen, die jeweils in 
Draufsicht die Form eines Rechtecks mit gerundeten Ecken aufweisen. 
15 Ferner sieht man aus Fig. 1, dass der Kopfteil 20 des Funktionselements 14 
liber eine radiale Schulter 26 in den hier mit Gewinde versehenen Schaftteil 
22 ubergeht. Es soil an dieser Stelle betont werden, dass dies lediglich eine 
mogliche Ausbildung des Funktionselements 14 darstellt. Das Funktions- 
element kann die verschiedensten Ausbildungen aufweisen, wie oben naher 
erlautert wurde. 



Bei dem Setzkopf 16 kann es sich um einen beliebigen Setzkopf handeln. 
Der Setzkopf muss lediglich imstande sein, das Funktionselement 14 auf- 
zunehmen und dieses in Richtung auf die Matrize 10 zu zu drucken. Bei der 
Darstellung der Fig. 1 driickt der Setzkopf 16 sowohl auf die radiale Schul- 
ter 26 des Funktionselements als auch auf das freie Stirnende des Schaft- 
teils 22, wobei hier ein gefederter Stift 31 zur Anwendung gelangen kann. 
Dieser gefederte Stift 31 kann auch zuruckgezogen werden, um die automa- 
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tische Zufuhr von weiteren vereinzelten Funktionselementen zuzulassen. 
Der Setzkopf kann beispielsweise nach der europaischen Patentanmeldung 
96 1009 214.5 (P 3526), nach der EP-Anmeldung 00947949.4 (P3882) oder 
der entsprechenden Teilanmeldung 02012625.6 (P3971) oder nach der 
europaischen Patentanmeldung 00931155.6 (P3903) ausgebildet sein. 

Perner kann ein ringformiger, gefederter Niederhalter vorgesehen sein, der 
in Fig. 1 nicht gezeigt ist, der aber ringformig um die mittlere Langsachse 30 
des Setzkopf 16, die zugleich die mittlere Langsachse des Funktionsele- 
ments 22 und der Matrize 10 darstellt, anzuordnen ware und die Aufgabe 
hatte, das Blechteil an die obere Stirnseite der Matrize 10 anzudrucken. 

Die Ausbildung der Matrize 10 ist wie folgt zu verstehen: Das Bezugszeichen 
40 deutet auf einen Matrizenkorper, der mit einer mittleren, konzentrisch 
zur Langsachse 30 angeordneten, gestuften Bohrung 42 ausgebildet ist. 
Ferner sind in diesem Beispiel drei schraggestellte T-nutformige Fuhrungs- 
bahnen 44 in den Matrizenkorper eingefrast bzw. erodiert, wobei jede 
schraggestellte Fuhrungsbahn 44 von der oberen Stirnseite 46 des Matri- 
zenkorpers 40 kommend, auf einen gemeinsamen Mittelpunkt 48 an der 
mittleren Langsachse 30 ausgerichtet ist. Die drei in Fig. 2 gezeigten Fuh- 
rungsbahnen 44 sind in gleichmafcigen Abstanden um die mittlere Langs- 
achse 30 angeordnet und weisen jeweils die gleiche Neigung zur mittleren 
Langsachse 30 auf. In den T-nutartigen Fuhrungsbahnen verschiebbar 
gelagert, befinden sich in diesem Beispiel drei bewegliche Formteile der 
Matrize 10, die in Seitenansicht eine etwa dreieckige Form aufweisen und 
senkrecht zur jeweiligen Fuhrungsbahn jeweils den Querschnitt eines T- 
Nutensteins haben. 
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Die Formteile 50 haben demnach zwei Schulterbereiche 52, die in die T- 
nutformige Fuhrungsbahn 44 gleiten, wodurch die Bewegungsfreiheit der 
Formteile 50 auf eine Bewegung in Langsrichtung der Fuhrungsbahnen 
beschrankt ist, d.h. in Schragrichtung auf den MittelpUnkt 48 zu. Auf ihrer 
radial inneren Seite weist jedes Formteil 50 eine teil2ylindrische Flache 54 
auf, die uber eine kleine radiale Schulter 56 in einen ebenfalls teilzylindri- 
schen Wandabschnitt 58 ubergeht. Diese Wandabschnitte 58 der Formteile 
50 bilden zusammen mit fest angeordneten zylindrischen Wandabschnitten 
60 des Matrizenkorpers 40 einen Umformraum 62. Dabei erstrecken sich 
die feststehenden Wandabschnitte 60 des Matrizenkorpers 40 entlang eines 
Kreiszylinders, der konzentrisch zur mittleren Langsachse 30 angeordnet 
ist. 

Wie ebenfalls aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, weisen die Formteile 50 im Be- 
reich ihrer oberen Stirnseiten 66 jeweilige radial nach innen gerichtete 
gerundete VorsprCinge 64 auf, die - wie spater naher erlautert wird - dazu 
dienen, das Blechmaterial in die Vertiefungen bzw. Hinterschneidungen 24 
des Funktionselementes 22 hi?ieinzudrucken. Es soli an dieser Stelle zum 
Ausdruck gebracht werden, dass die radial nach innen gerichteten Vor- 
sprunge 64 nicht zwangslaufig erforderlich sind. Stattdessen konnten die 
zylindrischen Wandabschnitte 58 uber einen Radius oder sanfte Rundungen 
in die Stirnflache des jeweiligen Formteils 50 libergehen, d.h. ohne einen 
solchen radialen, nach innen gerichteten Vorsprung 64. Eine solche Ausbil- 
dung ware dann von Vorteil, wenn das Funktionselement 22 einen zumin- 
dest im Wesentlichen konstanten Durchmesser aufweist und beispielsweise 
durch einen Gewindestift realisiert ware, wobei die Formteile 50 dann die 
Aufgabe hatten, das Blechmaterial stellenweise um den Umfang des Gewin- 
destiftes'oder um den gesamte^n Umfang des Gewindestiftes in das Gewinde 



13 



bzw. in eine Riffelung hineinzupressen, die auf das Gewinde aufgepragt 
wurde oder dieses ersetzt. 

Ebenfalls aus Fig. 1 ersichtlich ist ein beweglich gelagertes Anschlagelement 
68, das einen Flansch 70 aufweist, an dessen Unterseite eine Schrauben- 
druckfeder 72 angreift, um das Anschlagelement 68 nach oben vorzuspan- 
nen. Dabei gelangt die Oberseite des Ringflansches 70 in Anlage an eine 
Ringschulter 74 der Stufenbohrung 42 des Matrizenkorpers 40, und dies 
begrenzt die mogliche, nach oben gerichtete Bewegung des Anschlagele- 
ments 68. Das Anschlagelement 68 weist ferner einen mittig angeordneten 
Stift 76 auf, dessen obere Stirnseite 78 in der Ebene der Stirnseiten 66 der 
Formteile 50 liegt, wobei diese Ebene senkrecht zur Langsachse 30 steht. 
Man merkt ferner aus Fig. 1, dass die obere Stirnseite 46 des Matrizenkor- 
pers 42 von den Stirnseiten 66 der Formteile 50 zuruckversetzt ist. 

Die Schraubendruckfeder 72 wird an ihrer dem Anschlagelement 68 abge- 
wandten Ende an ein Widerlager 82 abgestutzt, das mittels- eines Federrin- * 
ges 84 im Matrizenkorper 40 gehalten ist. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen die Ausgangslage der Matrize 10 und des Setzkopfes 
16 unmittelbar vor Beginn der Anbringung des Funktionselementes 22 an 
das Blechteil. Dabei ist die Matrize 10 ublicherweise in einem unteren 
Werkzeug einer Presse angeordnet, wahrend der Setzkopf 16 von einem 
oberen Werkzeug der Presse oder von einer Zwischenplatte der Presse getra- 
gen wird. Auch andere Anordnungen sind moglich. Beispielsweise kann die 
Matrize an der Zwischenplatte der Presse oder von einer Zwischenplatte der 
Presse getrageri werden. Auch andere Anordnungen sind moglich. Bei- 
spielsweise kann die Matrize an der Zwischenplatte der Presse und der 
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Setzkopf am oberen Werkzeug der Presse angebracht werden. Auch sind 
umgekehrte Anordnungen denkbar, bei denen die Matrize im oberen Werk- 
zeug der Presse und der Setzkopf im unteren Werkzeug der Presse oder an 
der Zwischenplatte angebracht werden. Das Vorsehen einer Presse zur 
Betatigung der durch den Setzkopf und die Matrize dargestellten Werkzeuge 
ist jedoch nicht zwingend. So sind beispielsweise Anordnungen moglich, bei 
denen die Matrize und der Setzkopf von einem Roboter getragen werden, um 
die erforderliche Relativbewegung zwischen dem Setzkopf und der Matrize in 
Richtung der Langsachse des Funktionselementes zu realisieren, wobei 
diese Relativbewegung entweder durch den Roboter selbst oder durch Kraft- 
einwirkung von aufien erfolgen kann. Auch andere Werkzeuge sind denkbar, 
die fur die erforderliche Relativbewegung des Setzkopfes und der Matrize 
sorgen konnen. 

Die Bezeichnungen oben, unten usw., die in der Beschreibung verwendet 
werden, gehen von der geometrischen Anordnung der Fig. 1 und 2 aus und 
sind aber nicht als einschrankend zu. betrachten. Bei einer anderen geomet- 
rischen Anordnung, beispielsweise mit der Matrize oben und dem Setzkopf 
unten, sind die verwendeten Bezeichnungen der Positioner! entsprechend 
umzudeuten. SchlieSlich sind auch schrage Anordnungen der Matrizen um 
den Setzkopf durchaus denkbar. 

Das Anbringen des Funktionselementes 14 an das Blechteil 12 wird nun- 
mehr anhand der weiteren Fig. 3 bis 6 naher beschrieben. 

Die Fig. 3 zeigt den Zustand nachdem die Presse teilweise geschlossen ist, 
d.h. der Setzkopf 16 ist im Vergleich zu Fig. 1 bereits uin den Betrag hi in 
Pfeilrichtung 18 in Richtung auf die Matrize 10 zu bewegt worden. Die 
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Presse ist noch nicht vollstandig geschlossen, was aus dem Abstand 86 
zwischen der Unterseite des Setzkopfes 16 und dem Blechteil 12 ersichtlich 
ist. Bei dieser Schlie£bewegung der Presse hat der Setzkopf einen Druck auf 
das Funktionselement 22 ausgeubt, so dass der Kopfteil 20 des Funktions- 
elementes in das Blechteil 12 eine Vertiefung 87 erzeugt hat, die sich inner- 
halb des Umformraumes 62 befindet. 

Wahrend dieser Bewegung des Setzkopfes sind die Formteile 50 unbeweglich 
gehalten, da sie an einer Bewegung entlang der Fuhrungsbahn 22 durch die 
Anlage der zylindrischen Flachen 54 an der auiSeren zylindrischen Flache 88 
des Anschlagelements 68 gehindert werden. Man merkt aus Fig. 3, dass 
diese Anlage der teilzylindrischen Flachen 54 an der zylindrischen Flache 88 
im Begriff ist, aufgehoben zu werden, da das Anschlagelement 68 aufgrund 
des mittels des Funktionselements 22 uber das Blechteil 12 auf den mittle- 
ren Stift 76 ausgeubten Druckes so weit zuruck verdrangt ist, dass die 
Ringflache 90 des Anschlagelements, die den mittleren Stift 76 umgibt und 
die obere Stirnseite des zylindrischen Teils 88 des Anschlagelements dar- 
stellt, bald unterhalb der unteren Stirnseiten 92 der Formteile 50 zu liegen 
kommen wird. 

Wenn davon ausgegangen wird, dass eine weitere Schliefebewegung der 
Presse dazu fuhrt, dass der Setzkopf 16 mit seiner Unterseite 92 an das 
Blechteil 12 druckt, wobei die Ringflache 90 des Anschlagelements 68 jetzt 
unterhalb der unteren Seiten 93 der Formteile liegt, so konnen sich die 
Formteile 50 nunmehr aus der Position gemaiS Fig. 3 in die radial nach 
innen verschobenen Positionen gemaJS Fig. 5 bewegen. Sie sind dazu ge- 
zwungen, weil die in Pfeilrichtung 18 wirkende Kraft des Setzkopfes auf dem 
Blechteil und daher auf die oberen Stirnseiten 66 der Formteile 50 lastet. 
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Diese Kraft zwingt die Formteile 50 sich entlang der schraggestellten Fuh- 
rungsbahnen zu bewegen, wobei sie an dieser Bewegung durch das An- 
schlagelement 68 nicht mehr gehindert sind, da die Ringflache 92 unterhalb 
der Stirnseiten der Formteile 50 liegt. Die Bewegung setzt sich fort, bis die 
Position gemaJS Fig. 5 erreicht ist. Man sieht hier, dass die Vertiefung durch 
die radial nach innen gerichtete Bewegung der Formteile, die mit der Bewe- 
gung entlang der schraggestellten Fuhrung 44 einhergeht, die gemafi Fig. 3 
ausgebildete Vertiefung nunmehr an drei Stellen fest an das Kopfteil 20 des 
Funktionselementes 22 gedruckt hat, wobei die radial nach innen vorsprin- 
10 genden Nasen 64 der Formteile 50 das Blechmaterial in die gegenuberlie- 
genden Formmerkmale bzw. Hinterschneidungen des Kopfteils des Funkti- 
onselementes 14 hineingedriickt hat, so dass eine feste Anlage des Blech- 
teils am Kopfteil 20 des Funktionselementes 22 vorliegt. Durch das Eingrei- 
fen des Blechmaterials in die Vertiefungen 24 wird eine hohe Verdrehsiche- 
15 rung sowie ein hoher Ausziehwider stand erzeugt. Die Verbindung zwischen 
dem Funktionselement 14 und dem Blechteil 12 ist nun fertig und das 
Zusammenbauteil bestehend aus den Blechteilen und dem daran ange- 
brachten Funktionselement kann nunmehr durch Offnen der Presse aus 
dieser herausgenommen werden. Dabei sorgt bei Offnung der Presse die von 
20 der Feder 72 auf das Anschlagelement ausgeubte, nach oben gerichtete 

Kraft, die uber den mittleren Stift 76 auf das Zusammenbauteil bestehend 
aus dem Funktionselement 14 und dem Blechteil 12 wirkt, dass das Zu- 
sammenbauteil nach oben verschoben wird, wodurch die Formteile 50 mit 
angehoben werden, insbesondere deshalb, weil die radial nach innen gerich- 
25 teten Vorsprunge in das Blechmaterial hineingreifen. Diese Anhebbewegung 
erfolgt solamge, bis der zylindrische Teil des Anschlagelements wieder zwi- 
schen die Formteile im Bereich deir zylindrischen Flachen 54 hineingleiten 
kann. Zu diesem Zeitpunkt ist die Matrize wieder geoffnet und die Formteile 



17 



sind so weit radial nach aufien und oben bewegbar, dass das Zusammen- 
bauteil entfernt werden kann und ein neues Blechteil in die Presse einge- 
fuhrt werden kann, um mit einem neuen Funktionselement verbundeh zu 
werden. 

Die Anhebung des Zusammenbauteils 12, 14 aus der Matrize 10 kann 
auiSerdem mindestens teilweise vom Setzkopf aus erfolgen, wenn dieser 
Krafte auf den Schafteil 22 ausubt, wie bspw. bei dem Setzkopf nach der 
EP-Anmeldung 02012625.6 (P3971). Aufgrund des Formschlusses zwischen 
dem Kopfteil 20 und dem Blechteil 12 heben diese Krafte die Formteile 50 
an und zwingen diese zu einer.radial nach aufcen gerichteten Bewegung, die 
aufgrund der schrag gestellten Fuhrungsbahnen erfolgt, bis das Zusam- 
menbauteil von den Formteilen freigegeben wird. Der Setzkopf muss aber 
dann so ausgelegt und angesteuert werden, dass er anschliefcend den 
Schafteil und daher das Zusammenbauteil freigibt. 

Dadurch, dass die stationaren Wandabschnitte 60 des Matrizenkorpers 40 
kreiszylindrisch ausgebildet sind, ist in diesen Bereichen keine Verformung 
des Blechteils moglich, die die Entnahme des Zusammenbauteils aus der 
Presse verhindern wurde. Man merkt aufcerdem aus den Fig. 5 und 6, dass 
die SchlieSbewegung der Presse automatisch beendet wird, wenn der Setz- 
kopf 16 das Blechteil 12 auf die oberen Stirnseiten 66 der Formteile 50 und 
auf die obere Stirnseite 46 des Matrizenkorpers gedriickt hat. In diesem 
Zustand ist die Presse blockiert und wird nicht weiter schliefien konnen 
bzw. diese Blockade wird iiber die Pressensteuerung erkannt und fuhrt zu 
einer Offnung der Presse. Diese feste Anlage beschrankt auch die maximale 
radial nach innen gerichtete Bewegung der Formteile und stellt sicher, dass 
die Verpressung des Blechteils in radialer Richtung an das Funktionsele- 
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ment urn den erwiinschten Betrag erfolgt. Die Verzogerung der Bewegung 
der Formteile 50, bis sich die Vertiefung im Bleichteil ausgebildet hat, sorgt 
fur eine symmetrische Ausbildung des Blechteils und die synchronisierte 
Bewegung der Formteile, die aufgrund der mechanischen Auslegung dann 
eintritt, wenn das Anschlagelement 68 so weit zuruck gedrangt ist, dass die 
Formteile axial und radial bewegt werden konnen, sorgt ebenfalls fur eine 
saubere symmetrische Verformung des Blechteils 12. 

Es soli an dieser Stelle zum Ausdruck gebracht werden, dass, obwohl die 
bevorzugte Anordnung drei bewegliche Formteile 50 vorsieht, es auch denk- 
bar ware, mit zwei Formteilen oder gar nur mit einem beweglichen Formteil 
zu arbeiten, wobei auch eine andere Anzahl von Formteilen bei Bedarf ge- 
wahlt werden kann, beispielsweise vier, funf, sechs oder mehr. Es ware 
auch denkbar, auf die stationaren Wandabschnitte zur Begrenzung von 
Teilsegmenten des Umformraumes zu verzichten und das Blechmaterial um 
den gesamten Umfang der Vertiefung von in Radialrichtung beweglichen 
Formteilen zusammendrucken zu lassen. Es ist aber gerade als vorteilhaft 
angesehen, dass das Blechmaterial im Bereich der Vertiefung stellenweise 
fest an das Funktionselement 14 angedriickt wird, da dies so weit gehen 
kann, dass das Funktionselement 14 im Bereich der lokal verformten Blech- 
•teile in diesen Bereichen mit verformt wird, jedoch in den Bereichen, die von 
den stationaren Wandbereichen des Matrizenkorpers vorgegeben sind, nicht 
verformt wird, was ebenfaUs zu einer Verdrehsicherung fuhrt, und zwar 
auch dann, wenn keine Verdrehsicherungsmerkmale am Kopfteil vorgese- 
hen sind. Mit anderen Worten konnen die beweglichen Formteile dann zu 
einer lokalen Eindellung des Kopfteils des Funktionselements fuhren, wobei 
das Blechmaterial in die lokale EindeUung hinein verformt wird und fur die 
erforderliche Verdrehsicherung sorgt. Die ineinander greifenden Bereiche 



19 



des Funktionselements 14 und des Blechteils 12 sorgen auch in diesem 
Beispiel fur den erforderlichen Ausziehwiderstand des Punktionselementes. 

Daruber hinaus kann die Anordnung so getroffen werden, dass eine Hinter- 
5 schneidung zwischen dem Kopfteil und dem Schaftteil des Funktionsele- 
ments vorliegt, beispielsweise im Bereich der Ringschulter 26, wobei das 
Blechmaterial in diese Hinterschneidung hineingedruckt werden kann und 
bierdurch ein hoher Ausziehwiderstand erreicht wird. 

i 

10 Man merkt schliefilich aus einem Vergleich der Fig. 6 mit den Fig. 2 und 4, 
dass die radial nach innen gerichtete Bewegung der Formteile 50 in der Fig. 
6 dazu gefuhrt hat, dass die stationaren Wandabschnitte 60 gegenuber den 
teilzylindrischen Flachen 58 um einen ausgepragten Betrag zuruckversetzt 
sind, wahrend dies bei den Fig. 2 und 4 nicht der Fall ist, weil dort die 

15 zylindrischen Flachen 58 der Formteile 50 eher mit den teilzylindrischen 
Flachen 60 des Matrizenkorpers 40 fluchten. 
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Pateritanspruche 

1 . Verfahren zur Anbringung eines Funktionselementes (14) mit einem 
Kopfende (20) und ggf. einem Schaftteil (22), insbesondere eines Be- 
festigungselementes, an ein Blechteil (12) ggf. in flussigkeits- 
und/ oder gasdichter Form, wobei das Funktionselement gegen das 
durch eine,'einen Umformraum (62) aufweisende Matrize (10) abge-' 
stutzte Blechteil (12) gepresst und Blechmaterial mittels wenigstens 
eines beweglich gelagerten Formteils (50), vorzugsweise mittels we- 
nigstens zwei solcher Formteile (50) der Matrize (10), wobei das bzw. 
jedes Formteil einen jeweiligen Wandbereich (58) des Umformraums 
(62) bildet und durch eine radial nach innen gerichtete Bewegung 
des bzw. jedes Formteils das Blechmaterial in eine Hinterschnei- 
dung (24) des Funktionselementes (14) gedruckt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das bzw. jedes Formteil (50) solange an der radial nach innen 
gerichteten Bewegung gehindert wird, bis das Blechmaterial durch 
das Kopfende (20) des Funktionselements (14) in den Umformraum 
(62) zur Ausbildung einer deutlichen, das Kopfende mindestens 
weitgehend umschliefcenden Vertiefung (87) gezogen ist und erst 
dann fur die radiale Bewegung zum Drucken des Blechmateiials in 
die Hinterschneidung freigegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das bzw. jedes Formteil (50) an seinen, dem Blechmaterial 
zugewandten Flachen (66) am Ubergang in den deh Umformraum 



(62) bildenden Wandabschxiitt (58) gerundet ist und der genannte 
Wandabschnitt das Blechmaterial in Formmerkmale (24) an der ra- 
dial aufieren Seite des Kopfendes des Punktionselementes hinein- 
druckt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das bzw. jedes Formteil (50) an seinen, dem Blechmaterial 
zugewandten Flachen am Obergang in den den Umformraum bil- 
denden Wandabschnitt einen gerundeten, radial nach innen ragen- 
den Vorsprung 864) aufweist, der das Blechmaterial in eine am 
Kopfende (20) des Elements (14) oder am Ubergang vom Kopfende 
(20) des Funktionselements (14) in den Schaftteil (22) gebildete Hin- 
terschneidung hineindruckt. * 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das bzw. jedes Formteil (50) an der radial nach innen gerichte- 
ten Bewegiing durch ein in Richtung auf das Blechteil zu vorge- 
spanntes Anschlagelement (68) der Matrize (10) gehindert wird, an 
dem es abgestutzt ist und dass das Anschlagelement durch das 
Kopfende (20) des Funktionselements (14) unter Zwischenschaltung 
des Blechmaterials (12) bei der Ausbildung der Vertiefung (87) zu- 
ruckgedrangt wird, bis die Abstutzung des bzw. jedes Formteils am 
Anschlagelement aufgehoben ist, 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Formteile (56) nach der Freigabe der radial nach innen 
gerichteten Bewegung unter dem Druck eines Stempels an jeweili- 



gen zur Langsachse (30) der Matrize geneigten Fuhrungsbahnen (44) 
entlang gleiten und somit gleichzeitig axial und radial bewegt wer- 
den, 

Verfahren nach Anspruch 4 und 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach der Anbringung des Funktionselements (14) an das 
Blechteil (12) die Formteile (50) durch das vorgespannte Anschlag- 
element (68) in axialer Richtung bewegt werden, wobei das aus dem 
Punktioriselement und dem Blechteil gebildete Zusammenbauteil, 
das auch vom Anschlagelement (68) axial bewegt wird, freigegeben 
wird, und die axiale Bewegung des Zusammenbauteils ggf. eine 
durch die geneigten Fuhrungsbahnen (44) zugelassene, radial nach 
aufien gerichtete Bewegung der Formteile verursacht. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Blechmaterial mittels der Formteile (50) mit am Funktionsele- 
ment (14) ausgebildeten, insbesondere nut- und/oder rippenartigen 
Verdrehsicherungsmerkmalen (24) in Eingriff gebracht wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Blechteil (12) zumindest im Bereich des Funktionselemen- 
tes (14) bei dessen Anbringung am Blechteil nicht perforiert und 
nicht gelocht wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein vorgelochtes Blechteil verwendet wird oder dass das Blech- 



teil bei der Anbringung des Funktionselementes mittels eines 
selbststanzenden Funktionselementes oder eines vorlaufenden 
Lochstempels gelocht wird. 

Matrize (10), insbesondere zur Verwendung in einem Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1 bis 9 zur Anbringung eines Funktions- 
elementes mit einem Kopfende (20) und ggf. einem Schaftteil (22), 
insbe.sondere eines Befestigungselementes (14) an ein Blechteil (12) 
ggf. in flussigkeits- und/ oder gasdichter Form, wobei die Matrize 
(10) einen Matrizenkorper (40) und wenigstens ein darin beweglich 
gelagertes Formteil (50), vorzugsweise mindestens zwei solche Form- 
teile sowie ein vorgespanntes Anschlagelement (68) fur das bzw. je- 
des Formteil in der Mitte des Matrizenkorpers aufweist und das bzw. 
jedes Formteil (50) einen Wandbereich eines Umformraums (62) bil- 
det, das in der Matrize im Bereich ihrer dem Blechteil zugewandten 
Stirnseite vorgesehen und durch eine jeweilige schrag gestellte Fuh- 
rungsbahn (44) fur eine radial nach innen gerichtete Bewegung ge- 
fuhrt ist, die zu einem Eindrucken des Blechmaterials in ein Form- 
merkmal (24) bzw. eine Hinterschneidimg des Funktionselementes 
fuhrt, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anschlagelement (68) in Richtung auf das Blechteil (12) zu 
vorgespannt ist, dass jedes Formteil (50) bei der Ausbildung einer 
Vertiefung (87) im Blechteil, welche im Umformraum (62) der Matri- 
ze durch auf das Kopfende (20) des Funktionselements (14) ausge- 
iibtem Druck erfolgt, am Anschlagelement (68) abgestutzt ist und 
hierdurch an der radial nach innen gerichteten Bewegung solange 
gehindert ist, bis der Bereich des Anschlagelements (68), an dem je- 
des Formteil (50) abgestutzt ist, durch den erwahnten Druck vom 
Kopfende (20) des Funktionselements (14) gegen die Vorspannung 



am Formteil vorbei bewegt ist und die radiale Bewegung des Form- 
teils freigegeben hat. 

Matrize nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach der Bewegung des Anschlagelements (68) an den Formtei- 
len (50) vorbei die schrag gestellten Fuhrungsbahnen (44) aufgrund 
von auf das Blechteil ausgeiibtem Druck zu der radial nach innen 
gerichteten Bewegung der Formteile bei gleichzeitiger axialer Bewe- 
gung derselben fuhren. 

Matrize nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch g e k e n.n zeichnet, 

dass die axiale Lange des Bereiches des Anschlagelements (68), der 
die Formteile (50) an der radial nach innen gerichteten Bewegung 
hindert, so bemessen ist, dass die durch das Kopfende des Funkti- 
onselements im Umformraum (62) des Blechteils gebildete Vertie- 
fung (87) das Kopfende (20) mindestens weitgehend umschliefet, be- 
vor die Abstutzung der Formteile an diesem Bereich durch Gleiten 
dieses Bereichs an den Formteilen vorbei aufgehoben und die radia- 
le Bewegung der Formteilen freigegeben ist. 

Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch g e kennzeichnet, 

dass die Formteile (50) an ihren, dem Blechmaterial (12) zugewand- 
ten Flachen (66) beim Obergang in den den Umformraum (62) bil- 
denden Wandabschnitten (58) gerundet sind. 

Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass die Formteile (50) an ihren, dem Blechmaterial (12) zugewand- 
ten Flachen (66) beim Obergang in den den Umformraum (62) bil- 
denden Wandabschnitten (58) gerundete, radial nach innen ragende 
Vorsprunge (64) aufweisen, die das Blechmaterial in eine am Kopf- 
ende (20) oder am Ubergang vom Kopfende (20) des Funktionsele- 
ments (14) in den Schaftteil (22) gebildete Hinterschneidung (24) 
hineindrucken . 

Matrize nach einem der vorhergehenden Anspruche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur jedes Formteil (50) eine zur Langsachse (30) der Matrize 
geneigte T-nutartige Fuhrungsbahn (44) vorgesehen ist, in die es 
nach der Freigabe der radial nach innen gerichteten Bewegung un- 
ter dem Druck eines Stempels (16) gleitet und somit gleichzeitig axi- 
al und radial bewegt ist. 

Matrize nach einem der vorhergehenden Anspruche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Umformraum (62) auch durch fest angeordnete Wandbe- 
reiche (60) des Matrizenkorpers (40) gebildet ist, die je zwischen zwei 
beweglichen Formteilen (50) der Matrize angeordnet sind. 

Matrize nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die fest angeordneten Wandbereiche (60) des Matrizenkorpers 
im Ausgangszustand vor Erzeugung der Vertiefung (87) im Blechteil 
gegenuber den Wandbereichen (58) der Formteile (50), die den Um- 
formraum (62) mit definieren, fluchten oder geringfugig vor oder zu- 
ruckversetzt sind, wahrend sie im geschlossenen Zustand der Matri- 
ze nach der Fertigstellung der Verbindimg zwischen dem Funkti- 
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onselement und dem Blechteil deutlich gegenuber den radial nach 
innen yorgeschobenen Wandbereichen (58) der Formteile (50), die 
den Umformraum (62) mit definieren, zuruckversetzt sind. 

Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Vorspannung des Anschlagelements (68) in axialer Rich- 
tung auf das Blechteil (12) zu, eine in einem Hphlraum der Matrize 
angeordnete Feder (72) vorgesehen ist. 

Matrize nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anschlagelement (68) an seinem der Feder (72) zugewand- 
ten Ende eine radiale Schulter (70) aufweist, die zu Anlage an einer 
Schulter (74) der Matrize kommt und hierdurch die .maximale Bewe- 
gung des Anschlagelements (68) auf das Blechteil (12) zu begrenzt. 

- 21. Matrize nach Anspruch 20, 

•0 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Feder (72) an ihrem dem Anschlagelement (68) abgewand- 
ten Ende an einem in der Matrize festgelegten Widerlager (82) abge- 
stutzt ist. 

25 22. Matrize nach Anspruch 21, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Feder (72) zwischen der Schulter (70) des Anschlagelements 
(68) und einer Schulter des Widerlagers (82) vorgespannt ist. 




30 23. 



Matrize nach Anspruch 21 oder 22, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass das Widerlager (82) in einer Langsbohrung der Matrize mittels 
eines Federringes (84) gehalten ist. 

24. Matrize nach einem der Anspriiche 10 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anschlagelement (68) einen vorderen Stiftteil (76) aufweist, 
dessen freie Stirnseite (78) vom Kopfende (20) des Funktionsele- 
ments (14) ggf. unter Zwischenschaltung des Blechmaterials fftr die 
axiale Bewegung des Anschlagelements (68) beaufschlagbar ist. 




25. Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die dem Blechteil (12) zugewandten Stirnseiten der Formteile 
15 (50) bis zum Abschluss der radial nach innen gerichteten Bewegung 

der Formteile (50) uber die Stirnseite (46) des Matrizenkorpers (40) 
stehen. 



26. Matrize nach Anspruch 25, 
0 dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Abschluss der radial nach innen gerichteten Bewegung 
der Formteile (50) diese bundig mit der Stirnseite (46) des Matrizen- 
korpers (40) stehen. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Anbringung eines Funktionsele- 
mentes mit einem Kopfende und ggf. einem Schaftteil, insbesondere eines 
Befestigungselementes, an ein Blechteil ggf. in flussigkeits- und/oder 
gasdichter Form, wobei das Funktionselement gegen das durch eine, 
einen Umformraum aufweisende Matrize abgestiitzte Blechteil gepresst 
und Blechmaterial mittels wenigstens eines beweglich gelagerten Formteils 
der Matrize, das einen Wandbereich des Umformraums bildet, durch eine 
radial nach innen gerichtete Bewegung das Formteils in eine Hinter- 
schneidung des Funktionselementes gedriickt wird, wobei das Formteil 
bzw. die Formteile solange an der radial nach innen gerichteten Bewegung 
gehindert wird bzw. werden, bis das Blechmaterial durch das Kopfende 
des Funktionselements in den Umformraum zur Ausbildung einer deutli- 
chen, das Kopfende mindestens weitgehend umschliefienden Vertiefung 
gezbgen ist und erst dann fur die radiale Bewegung zum Drucken des 
Blechmaterials in die Hinterschneidung freigegeben wird bzw. werden. 



